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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Packmaschine zum Füllen von Offensäcken.
Dabei werden der Packmaschine die Offensäcke entwe-
der vorgefertigt zugeführt oder aber die Herstellung der
Offensäcke erfolgt in der Packmaschine selbst oder aber
in einer der Packmaschine vorgelagerten Einrichtung.
Zur Herstellung der Offensäcke wird insbesondere ein
Schlauchmaterial von einer Materialrolle abgerollt, ein
Abschnitt des Schlauchmaterials mit vorbestimmter Län-
ge abgetrennt und mit einer Bodennaht versehen, bevor
der Offensack durch das noch offene obere Einfüllende
gefüllt wird. Nach dem Füllvorgang wird das Einfüllende
verschlossen.
[0002] Packmaschinen, die in der Maschine selbst den
Sack bilden, füllen und anschließend verschließen, wer-
den auch Form-Fill-Seal-Maschinen (FFS-Maschinen)
genannt.
[0003] Dabei sind FFS-Maschinen in der Lage, flexibel
Säcke nach den jeweils aktuellen Bedingungen herzu-
stellen. So können unterschiedlich große Gebinde her-
gestellt und beispielsweise mit dem gleichen Füllmaterial
oder aber auch mit unterschiedlichen Produkten gefüllt
werden.
[0004] Aus der EP 1 623 926 A2, der WO 2006/007960
A1 und der EP 1 050 457 A2 sind derartige Vorrichtungen
zur Herstellung und Befüllung von Offensäcken bekannt.
Dabei können mit Seitenfalten versehene Offensäcke
hergestellt, gefüllt und verschlossen werden.
[0005] Durch eine Veränderung der Länge des herge-
stellten Sacks kann die abgefüllte Menge variiert werden.
So ist es beispielsweise möglich, Gebindegrößen von 20
kg, 30 kg oder 40 kg mit z. B. Zement zu füllen.
[0006] Neben der Sacklänge ist es auch möglich, die
Sackbreite zu variieren, um bei insgesamt ansehnlichen
Säcken auf die genannte Variationsbreite der abgefüllten
Menge zu kommen.
[0007] Um eine optisch ansprechende Gestalt und ei-
ne verbesserte Stapelfähigkeit zu erhalten, werden Sä-
cke oft mit Seitenfalten versehen und es werden die
Ecken abgeschweißt, sodass nach dem Füllen eine qua-
derförmige Gestalt der Säcke vorliegt. Dann können die
Säcke gegebenenfalls im Verkaufsraum auch auf die Bo-
denwand gestellt werden und sie können auf der Seiten-
fläche bedruckt werden, um das abgefüllte Produkt zu
bewerben.
[0008] Die mögliche Breitenvarianz des eingesetzten
Schlauchmaterials wird durch die Größe des Füllstut-
zens begrenzt, an den das Schlauchmaterial zum Füllen
angehangen wird. Grundsätzlich wird ein möglichst gro-
ßer Querschnitt des Füllstutzens angestrebt, um einen
möglichst schnellen Füllvorgang zu gewährleisten. Des-
halb kann das verarbeitete Schlauchmaterial in der Breite
nicht beliebig reduziert werden, wenn auch Säcke mit
deutlich mehr Inhalt abgefüllt werden sollen.
[0009] Es ist deshalb die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Packmaschine und ein Verfahren zum Be-

füllen eines Offensacks zur Verfügung zu stellen, womit
eine größere Varianz der mit einer Maschine abzufüllen-
den Gebindegrößen ermöglicht wird.
[0010] Diese Aufgabe wir gelöst durch eine Packma-
schine mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 6. Be-
vorzugte Weiterbildungen sind Gegenstand der Unter-
ansprüche.
[0011] Die erfindungsgemäße Packmaschine dient
zum Füllen von Offensäcken, wobei sich die Säcke von
einem ersten Ende zu einem zweiten Ende erstrecken.
Dabei ist eine Spreizeinrichtung vorgesehen und dazu
eingerichtet, die Seitenfalten aus dem zweiten Ende des
Offensack nach außen zu ziehen, sodass der Offensack
an dem zweiten Ende breiter als an dem ersten Ende ist.
Eine Transporteinrichtung ist dazu eingerichtet, den Of-
fensack mit dem geöffneten zweiten Ende an einen Füll-
stutzen anzuhängen. Eine Verschließeinrichtung ist da-
zu vorgesehen, das zweite Ende des Offensacks mit ei-
ner Verschlussnaht zu verschließen.
[0012] An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass
unter dem Sack im Sinne dieser Anmeldung ein Offen-
sack zu verstehen ist. Unter einem Offensack wird ein
Sack verstanden, der von einem Ende aus über einen
wesentlichen Teil seines Querschnitts gefüllt wird. Nach
dem Füllen des Sacks durch das Einfüllende wird die
Sacköffnung verschlossen, sodass der Offensack an-
schließend dicht verschlossen sein kann. Der Begriff Of-
fensack deutet auf die Art der Befüllung hin und sagt
nichts über die Dichtheit des mit einem Produkt gefüllten
Offensacks aus.
[0013] Auch die erfindungsgemäße Packmaschine
bietet viele Vorteile, da es ermöglicht wird, Säcke mit
geringer Breite zu verarbeiten. Da die Seitenfalten an
dem zweiten Ende aus dem Sack heraus nach außen
gezogen werden, wird der Sack an dem zweiten Ende
praktisch in einen Flachsack umgewandelt, der eine grö-
ßere Einfüllöffnung bietet. Dadurch können Säcke klei-
nerer Abmessungen an dem Füllstutzen der Packma-
schine gefüllt werden, der sonst für größere Gebinde mit
Seitenfalten geeignet ist. Das führt zu einer flexibleren
Verwendung der Packmaschine.
[0014] Die Erfindung ermöglicht die Abfüllung von Sä-
cken mit einer Packmaschine, wobei das Spektrum des
abgefüllten Volumens nach unten erheblich ausgeweitet
wird, ohne die Packmaschine zwischendurch aufwendig
umzubauen. Beispielsweise kann das abgefüllte Volu-
men auf das Spektrum von 2 bis 50 Litern ausgeweitet
werden, während es mit konventionellen Packmaschi-
nen zwischen 10 bis 50 Liter oder zwischen 10 und 50
kg beträgt. Die technischen Änderungen zur Umwand-
lung in eine erfindungsgemäße Packmaschine sind da-
bei relativ gering.
[0015] Vorzugsweise ist die Packmaschine mit we-
nigstens einem Folienvorrat und wenigstens einer Sack-
bildungseinrichtung versehen, um aus einem mit Seiten-
falten versehenen Schlauchmaterial einzelne Säcke her-
zustellen. Möglich ist es aber auch, dass aus einem Sack-
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magazin Säcke zu geführt werden. Je nach Bedarf ist es
möglich, die Seitenfaltensäcke zu verarbeiten, um bei-
spielsweise größere Gebinde zu füllen. Bei geringeren
Gebindegrößen können bei einer schmalen Folie an ei-
nem Ende die Seitenfalten aus dem Sack herausgezo-
gen werden, damit die dadurch entstehende Einfüllöff-
nung noch an den Füllstutzen der Packmaschine ange-
hängt werden kann.
[0016] Besonders bevorzugt ist eine Einrichtung zur
Erzeugung von Ecknähten vorgesehen, welche insbe-
sondere an dem ersten Ende des Sacks Ecknähte in die
Seitenfaltenbereiche einbringt.
[0017] In allen Fällen ist es bei Bedarf wahlweise mög-
lich, die Seitenfalten aus dem Sack herauszuziehen. Die
dazu vorgesehene Einrichtung kann manuell oder auto-
matisch zwischen einer Arbeitsposition und einer Ruhe-
position verfahrbar vorgesehen sein. In der Ruheposition
verbleiben die Seitenfalten an beiden Enden des Sacks,
sodass quaderförmige Säcke abgefüllt werden. In der
Arbeitsposition werden die Seitenfalten nach außen ge-
zogen, sodass das Kopfende als Flachsack ausgebildet
wird, während der Boden quaderförmig ausgebildet wird.
[0018] Ein mit der erfindungsgemäßen Packmaschine
abgefüllter Sack wird aus wenigstens einer Sackwan-
dung gebildet, die sich von einem ersten Ende zu einem
zweiten Ende erstreckt. Dabei ist die Sackwandung an
dem ersten Ende mit Seitenfalten versehen und als Sei-
tenfaltensack ausgebildet. An dem zweiten Ende kann
der Sack wahlweise als Seitenfaltensack mit Seitenfalten
oder als Flachsack ohne Seitenfalten ausgebildet sein.
[0019] Die wahlweise Abfüllung in vollständig oder teil-
weise mit Seitenfalten versehene Säcke hat viele Vortei-
le. Ein erheblicher Vorteil der Packmaschine besteht da-
rin, dass der Sack an einem Ende mit Seitenfalten ver-
sehen ist, sodass er eine gute Standfähigkeit auf dieser
Seite hat, während am anderen Ende bei Bedarf die Sei-
tenfalten nach außen gezogen werden, sodass der Sack
dort als Flachsack ausgebildet ist. So bietet er eine große
Werbefläche. Wird der Sack von dem zweiten Ende aus
gefüllt, so kann der gesamte Querschnitt des Sacks zum
Füllen verwendet werden. Bei dem mit Seitenfalten ver-
sehene Ende kann hingegen nur der Querschnitt zum
Füllen verwendet werden, der sich zwischen den inneren
Enden der Seitenfalten befindet.
[0020] Beträgt die Breite des mit Seitenfalten versehe-
nen Schlauchmaterials beispielsweise 300 mm und die
Tiefe der Falten 30 mm, so ergibt sich eine lichte Breite
zwischen den inneren Enden der Seitenfalten von 240
mm. Der maximale Außenumfang eines Füllstutzens
könnte in diesem Beispiel demzufolge knapp 480 mm
betragen. Werden hingegen die Seitenfalten an dem
zweiten Ende aus dem Sackinneren herausgezogen und
dort als Flachsack flach hingelegt, so ergibt sich beim
gewählten Beispiel eine Gesamtbreite von 360 mm. Das
bedeutet, dass der Füllstutzen, an dem ein solches Ende
angehangen werden kann, einen maximalen Außenum-
fang von knapp 720 mm aufweisen kann. Das bedeutet,
dass bei einem gegebenen Füllstutzen mit einem gege-

benen Außenumfang es mit der Erfindung möglich ist,
Säcke mit einer deutlich größeren Breitenvarianz des mit
Seitenfalten versehenen Schlauchmaterials abzufüllen,
ohne den Füllstutzen wechseln zu müssen.
[0021] Dadurch ist eine erheblich größere Varianz der
abgefüllten Säcke möglich. Beispielsweise kann die Va-
rianz der mit einer Packmaschine abgefüllten Säcke auf
den Bereich von 5 kg oder Liter bis 50 kg oder Liter ohne
Austausch größenabhängiger Formatteile erhöht wer-
den, was zu einer deutlich flexibleren Verwendung der
Packmaschine führt. Das in eine Schlauchfolie vorbe-
stimmter Breite einfüllbare Volumen kann um einen Fak-
tor von bis zu 25 oder mehr variiert werden, ohne die
Packmaschine aufwendig umbauen zu müssen. Gege-
benenfalls kann von Charge zu Charge oder sogar von
Sack zu Sack das abgefüllte Volumen erheblich variiert
werden.
[0022] In allen Ausgestaltungen kann die Sackwan-
dung mehrlagig ausgeführt sein. Die Sackwandung ist
umlaufend ausgeführt.
[0023] Nach dem Füllen und Verschließen des Sacks
liegt an dem ersten Ende eine erste Verschlussnaht und
an dem zweiten Ende eine zweite Verschlussnaht vor.
[0024] Vorzugsweise werden mit der Packmaschine
Ecknähte in die Sackwandung an dem ersten Ende ein-
gebracht. Solche Ecknähte führen zu einer besonders
ansprechenden Form des ersten Sackendes, da dieses
dort praktisch quaderförmig geformt wird. Dadurch wird
ein leichter Stand des Sacks auf dem ersten Ende er-
möglicht.
[0025] Vorzugsweise ist die Sackwandung an dem
zweiten Ende über die gesamte Breite im Wesentlichen
zweilagig ausgebildet. Dies gilt insbesondere für die Sä-
cke, die aus einem direkt zylindrisch hergestellten
Schlauchmaterial produziert werden. Möglich ist es aber
auch, dass das Schlauchmaterial zunächst aus einer
Flachbahn hergestellt wird, die umgelegt und an den seit-
lichen Ende miteinander verbunden wird, um das
Schlauchmaterial herzustellen. Bei einem solchen
Schlauchmaterial gibt es an einer Stelle einen Überlapp
der seitlichen Enden. Das führt dazu, dass das Schlauch-
material an einer Stelle bei der Breite dreilagig ist, wäh-
rend es ansonsten zweilagig vorliegt.
[0026] Erfindungsgemäß ist die Sackbreite eines mit
der Packmaschine hergestellten Sacks wahlweise an
dem zweiten Ende breiter als an dem ersten Ende.
[0027] Insbesondere kann das erste Ende des fertigen
Sacks quaderförmig und das zweite Ende in der Vorder-
ansicht keilförmig gestaltet sein, wobei sich der Sack zu
dem zweiten Ende hin verbreitert.
[0028] Dadurch, dass das zweite Ende keilförmig ge-
staltet ist, bietet es eine besonders große Werbefläche,
die mit Produkthinweisen oder Grafiken oder dergleichen
versehen sein kann. Möglich ist es beispielsweise, den
Sack mit dem quaderförmigen ersten Ende in ein Ver-
kaufsregal zu stellen, sodass das zweite keilförmige En-
de nach oben steht und eine gute Präsentationsfläche
bietet.
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[0029] Grundsätzlich könnten die Seitenfalten nach
dem Füllen auch wieder eingeklappt werden. Dies ist ge-
gen den Produktspiegel jedoch technisch schwierig zu
realisieren.
[0030] Vorzugsweise weist die Sackwandung eines
mit der Packmaschine gefüllten Sacks an dem ersten
und an dem zweiten Ende jeweils wenigstens eine Ver-
schlussnaht auf, wobei insbesondere wenigstens eine
Verschlussnaht als Schweißnaht ausgeführt ist. In allen
Ausgestaltungen ist es bevorzugt, dass das Einfüllende
an dem zweiten Ende vorgesehen ist.
[0031] In allen Fällen entspricht eine erste Breite an
dem ersten Ende etwa dem halben Umfang der Sack-
wandung minus einer doppelten Tiefe der Seitenfalte.
Eine zweite Breite an dem zweiten Ende entspricht ent-
gegen dem halben Umfang der Sackwandung und ist
somit deutlich größer. Der Unterschied kann jeweils bis
zu 5 %, 10% oder sogar mehr betragen.
[0032] Zur Erleichterung der Handhabung kann der
Sack mit einem Griffloch versehen sein, welches vor-
zugsweise nach der Befüllung in der Nähe des zweiten
Endes angebracht ist und an dem umlaufend beide La-
gen der Sackwandung miteinander verschweißt sind, um
einen dichten Abschluss zu gewährleisten. Möglich ist
die Anbringung des Grifflochs auch außerhalb des Pro-
duktbereiches.
[0033] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren wer-
den an einem mit Seitenfalten versehenen Offensack
wahlweise nur an einem Ende die Seitenfalten nach au-
ßen verbracht. Anschließend wird der Offensack gefüllt
und verschlossen. Durch die Erfindung ist es in vorteil-
hafter Weise möglich,Offensäcke mit einem Produkt zu
befüllen. Dadurch, dass an einem Ende die Seitenfalten
aus dem Sackinneren seitlich nach außen gezogen wer-
den, wird dort ein Flachsackabschnitt ausgebildet, wäh-
rend an dem anderen Ende die Seitenfalten eingefaltet
verbleiben.
[0034] Vorzugsweise wird der Sack an einer Sackbil-
dungseinrichtung aus einem mit Seitenfalten versehe-
nen Schlauchmaterial gebildet. Dabei ist es möglich,
dass das Schlauchmaterial aus einer Kunststofffolie oder
aus mehreren miteinander verbundenen Kunststofffolien
besteht. Möglich ist es aber auch, ein Schlauchmaterial
aus Papier oder einem Papierverbund zu verarbeiten.
[0035] Von dem Schlauchmaterial wird ein die Sack-
wandung bildender Abschnitt abgetrennt und es wird an
einem ersten Ende eine Verschlussnaht eingebracht und
der Sack wird von dem zweiten Ende aus befüllt, welches
anschließend durch eine Verschlussnaht verschlossen
wird.
[0036] In vorteilhafter Weise erstreckt sich die Ver-
schlussnaht an dem ersten Ende durch die eingefalteten
Seitenfalten. Vorzugsweise erstreckt sich die Ver-
schlussnaht an dem zweiten Ende über die ausgefalteten
Seitenfalten. Dazu werden die Seitenfaltenbereiche an
dem zweiten Ende vor dem Füllen und Verschließen
nach außen gezogen.
[0037] In allen Ausgestaltungen ist es bevorzugt, dass

das zweite Ende zum Füllen an einen Füllstutzen ange-
hangen wird. In vorteilhaften Ausgestaltungen werden
nur an einem Ende Ecknähte eingebracht.
[0038] In allen Fällen ist es möglich, ein Griffloch oder
mehrere Grifflöcher in die Sackwandung einzustanzen,
bei welchem die Lagen des Schlauchmaterials miteinan-
der um das Griffloch umlaufend verschweißt werden, um
einen dichten Abschluss des Grifflochs zu ermöglichen.
[0039] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus dem Ausführungsbei-
spiel, welches nachfolgend mit Bezug auf die beiliegen-
den Figuren erläutert wird.
[0040] In den Figuren zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemäßen Packmaschine;

Fig. 2 die Schweißeinrichtung der Packmaschine
nach Fig. 1;

Fig. 3 eine Seitenansicht eines mit der Packmaschine
nach Fig. 1 gefüllten Sacks;

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht des Sacks
nach Fig. 3; und

Fig. 5 eine schematische Seitenansicht eines mit der
Packmaschine nach Fig. 1 gefüllten Sacks, bei
dem die Seitenfalten nicht nach außen gezogen
wurden.

[0041] Die in Fig. 1 in einem schematischen Quer-
schnitt dargestellte Packmaschine 100 dient zum Füllen
von Säcken 1 mit Produkten 16. Ein solches Produkt
kann beispielsweise das oben in der Produktzufuhr 134
schematisch dargestellte Schüttgut 16 mit Partikeln 18
sein. Möglich ist es aber auch, andere Produkte 16 wie
z. B. flüssige oder pastöse Produkte in die Säcke 1 ein-
zufüllen.
[0042] Die Packmaschine 100 ist als FFS-Packma-
schine ausgeführt und weist einen Folienvorrat 104 mit
wenigstens einer Folienrolle auf. In dem Folienvorrat 104
befindet sich aufgewickelte Schlauchfolie bzw. ein
Schlauchmaterial 106, welches zur Herstellung der Sä-
cke 1 dient.
[0043] Das Schlauchmaterial 106 kann aus einer oder
mehreren Kunststofffolien bestehen. Möglich ist aber
auch die Verwendung anderer Sackmaterialien, wie ins-
besondere Papier oder auch die Verwendung von Ge-
webesäcken.
[0044] Durch die Bereitstellung eines Vorrates an
Schlauchmaterial 106 über eine oder mehrere Schlauch-
rollen können je nach Bedarf Säcke 1 hergestellt werden.
Dabei ist insbesondere die Länge der jeweiligen Säcke
flexibel variierbar und kann an die jeweils gewünschte
Abfüllmenge einfach angepasst werden. Wie im Folgen-
den noch erläutert, ist es auf einfache Art und Weise
auch wahlweise möglich, bei schmaleren Säcken die
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Breite der Sacköffnung für einen Einfüllvorgang zu ver-
größern, indem die Seitenfalten aus dem Sackinneren
nach außen gezogen werden, um einen Standardstutzen
bei der Abfüllung von schmalen Säcken zu verwenden.
[0045] Das von der Folienrolle des Folienvorrates 104
abgewickelte Schlauchmaterial 106 gelangt über den Fo-
lienspeicher 113 in das Innere der Packmaschine 100
hinein und wird zur Eckenschweißeinrichtung bzw. zur
Einrichtung zur Erzeugung von Ecknähten 107 geleitet.
Der Folienspeicher 113 dient zum Ausgleich des getak-
teten Betriebes der Packmaschine 100. Durch den Foli-
enspeicher 113 kann die Folienrolle des Folienvorrats
104 gleichmäßig abgewickelt werden, während im Inne-
ren der Packmaschine ein getakteter Betrieb zum Anfer-
tigen, Füllen und anschließendem Verschließen der Sä-
cke vorliegt.
[0046] Je nach Bedarf werden in der
Eckenschweißeinrichtung 107 Ecknähte 9 hergestellt.
Wenn eine besonders geringe Menge Produkt 16 in die
Säcke 1 abgefüllt werden soll, kann ein Schlauchmaterial
106 mit einer Breite 10 verwendet werden. Um das An-
hängen des Sacks an den Füllstutzen 103 zu gewähr-
leisten, kann bei Säcken mit relativ geringer Breite 10
auf die Anfertigung von Ecknähten 9 am Einfüllende 12
der Säcke 1 (vgl. Fig. 3 und 4) verzichtet werden. Dann
kann über Greiffinger 120 der Spreizeinrichtung 101 die
Sacköffnung an dem Einfüllende 12 vergrößert werden,
indem wahlweise die Seitenfalten 5 aus dem Inneren des
Sacks nach außen gezogen werden.
[0047] Solange der Innenumfang der Sackwandung 2
an dem Einfüllende 12 geringfügig größer als oder gleich
groß ist wie der Außenumfang des Füllstutzens 103, ist
somit noch ein Befüllen der Säcke 1 mit der Packmaschi-
ne 100 möglich. Damit können besonders geringe Men-
gen an Produkt 16 abgepackt werden, ohne auf eine an-
dere Packmaschine 100 angewiesen zu sein. Durch die
Erfindung ist es möglich, Säcke zwischen beispielsweise
5 kg oder weniger und 50 kg oder mehr mit der gleichen
Packmaschine abzupacken, ohne größere Umbauarbei-
ten vorzunehmen.
[0048] Weiterhin ist auch die Länge der jeweiligen Sä-
cke flexibel variierbar. So kann insgesamt die jeweils ge-
wünschte Abfüllmenge einfach angepasst werden.
[0049] Nach dem Anfertigen der Ecknähte 9 läuft das
Schlauchmaterial 106 durch den Sacklängenausgleich
116.
[0050] Der Folienantrieb bzw. Schlauchantrieb 117
dient zum Transport des Schlauchmaterials 106 und
transportiert das Schlauchmaterial 106 zu der
Schweißeinrichtung 122. Dort wird zunächst eine Ver-
schlussnaht 7 als Bodennaht in das mit eingefalteten Sei-
tenfalten versehene erste Ende 3 eingebracht.
[0051] Anschließend wird das Schlauchmaterial weiter
verfahren, bis der vorgesehene Abschnitt 108 mit einer
vorgesehen Länge der Sackwandung 2 weiter transpor-
tiert wurde. Im Anschluss daran wird an dem oberen
zweiten Ende 4 das Schlauchmaterial durch das
Schneidmesser 119 abgetrennt, wo der Sack 1 dann von

der Klemmeinrichtung 115 gehalten wird. Das untere En-
de mit der zuvor erstellten Schweißnaht kann gegebe-
nenfalls durch eine Kühleinrichtung 123 gekühlt werden.
[0052] Im Anschluss daran wird je nach Bedarf das
obere Ende 4 des Sacks geöffnet, in dem die Spreizein-
richtung 101 mit dem in Figur 4 gestrichelt eingezeich-
neten Fingern 120 in die obere Einfüllöffnung eintaucht
und durch ein Verfahren der Greiffinger 120 nach außen
die eingefalteten Seitenfalten 5 auffaltet und nach außen
verbringt. Dadurch entspricht die zweite Breite 14 des
Sacks am oberen Ende 4 der ersten Breite 13 plus dem
Doppelten der Seitenfaltentiefe 15, sowie dies in Figur 4
anschaulich dargestellt ist. Die mögliche Einfüllöffnung
12 wird erheblich vergrößert.
[0053] Der Sack 1 kann mit den geöffneten Seitenfal-
ten 5 an den Füllstutzen 103 angehangen und dort mit
Produkt 16 gefüllt werden.
[0054] Die Transporteinrichtung 102 sorgt jeweils für
den Weitertransport des Sacks 1. Die Transporteinrich-
tung 102 ist als Pendeltransport ausgebildet und umfasst
Pendelarme 126 und eine Pendelstange 130, an der Fo-
liengreifer 129 vorgesehen sind.
[0055] Nach dem Weitertransport zu der
Verschließeinrichtung 135 wird das obere zweite Ende
4 des Sacks 1 mit Hilfe von Schweißbacken 118 mit einer
Verschlussnaht 8 verschlossen. Vorzugsweise werden
die Verschlussnähte 7 und 8 als Schweißnähte 11 aus-
geführt.
[0056] An der Verschließeinrichtung 135 kann gege-
benenfalls noch ein Griffloch 110 in die obere Sackwan-
dung eingebracht werden, wobei das Griffloch 110 von
einer Schweißnaht 114 zur Abdichtung des Grifflochs
umgeben sein kann.
[0057] Im weiteren werden die gefüllten Säcke 1 über
das Austrageband 31, welches höhenverstellbar auf z.
B. einem Scherentisch 132 vorgesehen ist, abtranspor-
tiert und einer Austragelinie oder dergleichen zugeführt.
[0058] Wahlweise kann der Sack auch ohne das Her-
ausziehen der Seitenfalten 9 gefüllt werden. Das gilt ins-
besondere für größere Gebinde, die eine größere Breite
aufweisen. Fig. 5 zeigt einen solchen Sack 1. Die zur
Verfügung stehende Einfüllöffnung 17 hat maximal einen
Umfang, der der doppelten Breite 14 entspricht. Diese
Breite berechnet sich aus der Sackbreite 10 von der die
doppelte Tiefe einer Seitenfalte abgezogen wird. Bei
breiten Säcken ist das Füllen mit dem vorhandenen Füll-
stutzen kein Problem. Bei schmaleren Sackbreiten- bzw.
Schlauchbreiten kann die Spreizeinrichtung 101 mit den
Greiffingern 120 aktiviert werden und es werden die Sei-
tenfalten nach außen gezogen, sodass sich ein Sack 1
ergibt, wie in Fig. 3 dargestellt. Der Füllvorgang kann
wiederum mit dem vorhandenen Füllstutzen erfolgen.
Ein aufwendiger Austausch ist nicht nötig. Das Spektrum
der ohne aufwendigen Umbau zu füllenden Säcke kann
erheblich erweitert werden. Deshalb ist in Fig. 5 zusätz-
lich der schmalere Sack aus Fig. 4 mit eingezeichnet,
der eine gleich breite Einfüllöffnung aufweist und somit
am gleichen Füllstutzen gefüllt werden kann.
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[0059] Insgesamt stellt die Erfindung eine Packma-
schine und ein Verfahren zur Abfüllung eines Sacks mit
einer Packmaschine zur
[0060] Verfügung, wobei flexibel unterschiedliche
Mengen von Produkten abfüllbar sind.

Bezugszeichenliste:

[0061]

1 Sack

2 Sackwandung

3 erstes Ende

4 zweites Ende

5 Seitenfalte

6 Flachsack

7 Verschlussnaht

8 Verschlussnaht

9 Ecknaht

10 Breite

11 Schweißnaht

12 Einfüllende

13 erste Breite

14 zweite Breite

15 Seitenfaltentiefe

16 Produkt

17 Einfüllöffnung

18 Partikel

100 Packmaschine

101 Spreizeinrichtung / Sacköffner

102 Transporteinrichtung / Pendeltransport

103 Füllstutzen

104 Folienvorrat

105 Sackbildungseinrichtung

106 Schlauchmaterial

107 Einrichtung zur Erzeugung von Ecknähten

108 Abschnitt

109 Flachsackabschnitt

110 Griffloch

113 Folienspeicher

114 Schweißnaht

115 Klemmeinrichtung

116 Sacklängenausgleich

117 Folienantrieb

118 Schweißbacke

119 Schneidmesser

120 Greiffinger

122 Schweißeinrichtung

123 Kühleinrichtung

126 Pendelarm

128 Klemmeinrichtung

129 Foliengreifer

130 Pendelstange

131 Austrageband

132 Scherentisch

134 Produktzufuhr

135 Verschließeinrichtung

Patentansprüche

1. Packmaschine (100) zum Füllen von Offensäcken
(1), wobei die Offensäcke (1) Seitenfalten (5) auf-
weisen und sich von einem ersten Ende (3) zu einem
zweiten Ende (4) erstrecken,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Spreizeinrichtung (101) vorgesehen und
dazu eingerichtet ist, wahlweise die Seitenfalten (5)
aus dem zweiten Ende (4) des Offensacks (1) nach
außen zu ziehen, sodass der Offensack (1) an dem
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zweiten Ende (4) breiter als an dem ersten Ende (3)
ist, wobei eine Transporteinrichtung (102) dazu ein-
gerichtet ist, den Offensack (1) mit dem geöffneten
zweiten Ende (4) an einen Füllstutzen (103) anzu-
hängen, und wobei eine Verschließeinrichtung (104)
dazu vorgesehen ist, das zweite Ende (4) des Of-
fensacks (1) mit einer Verschlussnaht (7, 8) zu ver-
schließen.

2. Packmaschine (100) nach Anspruch 1, wobei die
Spreizeinrichtung (101) Greiffinger (120) umfasst,
die dazu geeignet sind, in das geöffnete zweite Ende
(4) einzutauchen und wobei die Greiffinger (120)
nach außen fahrbar vorgesehen sind, um die Sei-
tenfalten nach außen zu ziehen.

3. Packmaschine (100) nach Anspruch 2, wobei die
Spreizeinrichtung (101) und/oder die Greiffinger
(120) schwenkbar vorgesehen sind.

4. Packmaschine (100) nach Anspruch 1 oder 2, wobei
ein Folienvorrat (104) und eine Sackbildungseinrich-
tung (105) vorgesehen sind, um aus einem mit Sei-
tenfalten (5) versehenen Schlauchmaterial (106)
einzelne Offensäcke (1) herzustellen.

5. Packmaschine (30) nach einem der beiden vorher-
gehenden Ansprüche, wobei eine Einrichtung (107)
zur Erzeugung von Ecknähten (9) an dem ersten En-
de (3) und/oder dem zweiten Ende (4) des Offen-
sacks (1) vorgesehen ist.

6. Verfahren zum Füllen von Offensäcken (1), wobei
die Säcke (1) Seitenfalten (5) aufweisen und sich
von einem ersten Ende (3) zu einem zweiten Ende
(4) erstrecken,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Seitenfalten (5) aus dem zweiten Ende (4)
des Offensacks (1) mit einer Spreizeinrichtung (101)
nach außen gezogen werden, sodass der Offensack
(1) an dem zweiten Ende (4) breiter als an dem ers-
ten Ende (3) ist, um eine große Einfüllöffnung zur
Verfügung zu stellen und dass der Offensack (1) mit
dem geöffneten zweiten Ende (4) an einen Füllstut-
zen (103) angehängt und dort wenigstens teilweise
gefüllt wird, bevor das zweite Ende (4) des Offen-
sacks (1) mit wenigstens einer Verschlussnaht (7,
8) durch eine Verschließeinrichtung (104) verschlos-
sen wird.

7. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
wobei der Offensack (1) an einer Sackbildungsein-
richtung (105) aus einem mit Seitenfalten (5) verse-
henen Schlauchmaterial (106) gebildet wird.

8. Verfahren nach einem der beiden vorhergehenden
Ansprüche, wobei von dem Schlauchmaterial (106)
ein die Sackwandung bildender Abschnitt (108) ab-

getrennt wird und an einem ersten Ende (3) eine
Verschlussnaht (7, 8) eingebracht und der Offen-
sack (1) von dem zweiten Ende (4) befüllt wird, wel-
ches danach durch eine Verschlussnaht (8, 7) ver-
schlossen wird.

9. Verfahren nach einem der drei vorhergehenden An-
sprüche, wobei sich die Verschlussnaht (7, 8) an
dem ersten Ende (3) durch die eingefalteten Seiten-
falten (5) erstreckt.

10. Verfahren nach einem der vier vorhergehenden An-
sprüche, wobei die Seitenfaltenbereiche (5) an dem
zweiten Ende (4) nach außen gezogen werden und
sich die Verschlussnaht (8,7) an dem zweiten Ende
(3, 4) über die ausgefalteten Seitenfaltenbereiche
erstreckt.

11. Verfahren nach einem der sechs vorhergehenden
Ansprüche, wobei nur an dem ersten Ende (3) Eck-
nähte (9) eingebracht werden.

Claims

1. Packaging machine (100) for filling open-mouth
bags (1) wherein the open-mouth bags (1) comprise
gussets (5) and extend from a first end (3) to a second
end (4),
characterized in that a spreader device (101) is pro-
vided and set up for optionally pulling the gussets
(5) outwardly out of the second end (4) of the open-
mouth bag (1) so that the open-mouth bag (1) is wider
at the second end (4) than at the first end (3) wherein
a conveying device (102) is set up for attaching the
open-mouth bag (1) to a filling spout (103) by the
opened, second end (4) and wherein a closing de-
vice (104) is provided for closing the second end (4)
of the open-mouth bag (1) by way of a closing seam
(7, 8).

2. The packaging machine (100) according to claim 1
wherein the spreader device (101) comprises grip-
ping fingers (120) suitable for entering the opened
second end (4) and wherein the gripping fingers
(120) are provided to be displaceable outwardly for
pulling the gussets outwardly.

3. The packaging machine (100) according to claim 2
wherein the spreader device (101) and/or the grip-
ping fingers (120) are provided pivotable.

4. The packaging machine (100) according to claim 1
or 2 wherein a film reservoir (104) and a bag forming
device (105) are provided for manufacturing individ-
ual open-mouth bags (1) from a gusseted (5) tubular
material (106).
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5. The packaging machine (30) according to any of the
two preceding claims wherein a device (107) for cre-
ating corner seams (9) at the first end (3) and/or the
second end (4) of the open-mouth bag (1) is provid-
ed.

6. Method for filling open-mouth bags (1) wherein the
bags (1) are gusseted (5) and extend from a first end
(3) to a second end (4), characterized in that the
gussets (5) are pulled outwardly out of the second
end (4) of the open-mouth bag (1) by means of a
spreader device (101) so that the open-mouth bag
(1) is wider at the second end (4) than at the first end
(3) to provide a large filling mouth and that the open-
mouth bag (1) is attached to a filling spout (103) by
the opened, second end (4) where it is filled at least
in part before the second end (4) of the open-mouth
bag (1) is closed by way of at least one closing seam
(7, 8) by means of a closing device (104).

7. The method according to the preceding claim where-
in the open-mouth bag (1) is formed at a bag forming
device (105) from a gusseted (5) tubular material
(106).

8. The method according to any of the two preceding
claims wherein a section (108) forming the bag wall
is separated from the tubular material (106) and a
closing seam (7, 8) is made at a first end (3) and the
open-mouth bag (1) is filled from the second end (4)
which is subsequently closed by way of a closing
seam (8, 7).

9. The method according to any of the three preceding
claims wherein the closing seam (7, 8) at the first
end (3) extends through the folded-in gussets (5).

10. The method according to any of the four preceding
claims wherein the gusset areas (5) at the second
end (4) are pulled outwardly and the closing seam
(8, 7) at the second end (3, 4) extends across the
folded-open gusset areas.

11. The method according to any of the six preceding
claims wherein only the first end (3) is provided with
corner seams (9).

Revendications

1. Emballeuse (100) destinée à remplir des sacs
ouverts (1), les sacs ouverts (1) présentant des plis
latéraux (5) et s’étendant d’une première extrémité
(3) à une deuxième extrémité (4), caractérisée par
le fait
qu’un dispositif écarteur (101) est prévu et est agen-
cé pour tirer au choix les plis latéraux (5) hors de
ladite deuxième extrémité (4) du sac ouvert (1) vers

l’extérieur de sorte que le sac ouvert (1) est plus
large à la deuxième extrémité (4) qu’à la première
extrémité (3), dans laquelle un dispositif de transport
(102) est agencé pour accrocher le sac ouvert (1)
par la deuxième extrémité (4) ouverte sur une tubu-
lure de remplissage (103), et dans laquelle un dis-
positif de fermeture (104) est prévu pour fermer la
deuxième extrémité (4) du sac ouvert (1) par un joint
de fermeture (7, 8).

2. Emballeuse (100) selon la revendication 1, dans la-
quelle ledit dispositif écarteur (101) comprend des
doigts de préhension (120) qui sont adaptés pour
plonger dans ladite deuxième extrémité (4) ouverte,
et dans laquelle les doigts de préhension (120) sont
prévus de manière à être déplaçables vers l’extérieur
afin de tirer vers l’extérieur les plis latéraux.

3. Emballeuse (100) selon la revendication 2, dans la-
quelle ledit dispositif écarteur (101) et/ou les doigts
de préhension (120) sont prévus de manière à être
pivotants.

4. Emballeuse (100) selon la revendication 1 ou 2, dans
laquelle une réserve de film (104) et un dispositif de
formation de sac (105) sont prévus afin de fabriquer
des sacs ouverts (1) individuels à partir d’un maté-
riau en gaine (106) pourvu de plis latéraux (5).

5. Emballeuse (100) selon l’une quelconque des deux
revendications précédentes, dans laquelle un dispo-
sitif (107) de réalisation de joints d’angle (9) sur la
première extrémité (3) et/ou sur la deuxième extré-
mité (4) du sac ouvert (1) est prévu.

6. Procédé de remplissage de sacs ouverts (1), les
sacs (1) présentant des plis latéraux (5) et s’étendant
d’une première extrémité (3) à une deuxième extré-
mité (4), caractérisé par le fait
que les plis latéraux (5) sont tirés, par le bais d’un
dispositif écarteur (101), hors de ladite deuxième ex-
trémité (4) du sac ouvert (1) vers l’extérieur de sorte
que le sac ouvert (1) est plus large à la deuxième
extrémité (4) qu’à la première extrémité (3) de ma-
nière à fournir une grande ouverture de remplissage,
et que le sac ouvert (1) est accroché par la deuxième
extrémité (4) ouverte sur une tubulure de remplissa-
ge (103) et y est rempli au moins en partie avant que
la deuxième extrémité (4) du sac ouvert (1) soit fer-
mée par au moins un joint de fermeture (7, 8) par
l’intermédiaire d’un dispositif de fermeture (104).

7. Procédé selon la revendication précédente, dans le-
quel le sac ouvert (1) est formé sur un dispositif de
formation de sac (105) à partir d’un matériau en gai-
ne (106) pourvu de plis latéraux (5).

8. Procédé selon l’une quelconque des deux revendi-
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cations précédentes, dans lequel un tronçon (108)
formant la paroi du sac est séparé dudit matériau en
gaine (106), et un joint de fermeture (7, 8) est réalisé
sur une première extrémité (3) et le sac ouvert (1)
est rempli depuis la deuxième extrémité (4) qui est
fermée ci-après par un joint de fermeture (8, 7).

9. Procédé selon l’une quelconque des trois revendi-
cations précédentes, dans lequel le joint de ferme-
ture (7, 8) sur la première extrémité (3) s’étend à
travers les plis latéraux (5) pliés vers l’intérieur.

10. Procédé selon l’une quelconque des quatre reven-
dications précédentes, dans lequel les zones de plis
latéral (5) à la deuxième extrémité (4) sont tirées
vers l’extérieur, et le joint de fermeture (8, 7) sur la
deuxième extrémité (3, 4) s’étend sur les zones de
plis latéral dépliées.

11. Procédé selon l’une quelconque des six revendica-
tions précédentes, dans lequel des joints d’angle (9)
ne sont réalisés que sur la première extrémité (3).
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